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© Bohr- und Ftfamroehta* mit vorfehr barer WerkfitO^pannvorricMung 

@ Bohr- und Rtamnschtna mh dnam auf alnem MaachJnari- 
b9tt (1) horfmntql **rfahrbaran Maschmanatindar (2) und 
mit alw *n vartfkaEar Rlohtunfl an dam Maaehinanatindor 
{2> vaifafirbaran Wartvtuckspannvorrichtung $8) fur dta 
BaamBming von hftngandan Warfcatflcfcan. mft dar Werfc- 
otfloka (13i, 13b) von enter horizon* afon Tranaponvorrictv- 
tuns (11) sufosmammaiv zugafQhft and abgafDhrt ward an, 
uwt n>tt mtn n a a jt an a eJnam ala vVarkzeuQwaohsSar auagaoU- 
datan urn nine vartBcBle Acfua gatakm dnjhlMnm Woric- 
zaugtrtflgiuta {14), djdorch gakennxaJchnat, da 5 dla Waris 
tfuofctpanrwDrrichtung (9) afe oJno un> sina horicootzrfo 
AcfcBo (t8) drahbare Palette (4) mit mlndavtana alnam 
WaitatQckapanner {16) autgabirdet Eat; und da& alne Fflh- 
runeaaohae (18) ate VOf»ehubaei*ae TOr ewei sptadeEseJifittan 
(3a, 3b} mM jemrfe rtaah obeti ttafaandar AfbeftaapaidBl <17) 
raehturfnUfg our horterttaton Drehach&e 03) dar Potoa [4 
I angasrdnet lit, ivobirf dls SptndnbfchlfttBn (3a, 3b} unaWiftr*- 
S gig vpnrinaoder odar audi synchron nitelnandor rorfahrtwr 
r alnd, und wnbal an dan Endan d«r FQhrungeacnae (t9) 
Jrtwail* tihi Werfcraupuwmhater (14) angeordnet tot. 
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Beschreibung und eine Plandrehspindel gefohrt, welch e unabhSngig 

voneinander oder synchron Werkstueke zerspairen oder 

Die Erfindung betrifft doe Bohr- und Fr^smaschine Werkzcuge wechseln k&men. Am Maschinenstflqdor 1st 

nach dem Oberbegriffdes Patentanspruchs U die seitbch haugende horizontal drehbare Palette mh 

Aus der DE 34 to* §60 C2 ist eine seBbstiadende Dreh- 5 dor Werk^ckspannvorrichtung gefuhrt Mk der Palet- 

maschme bekannt von der die Gattung der Erfindung te warden am Mascftmenstander eine horizontal e und 

ausgebt, dcren Spindelstock out Werkstflckspajanfutter eine vertikale Vorscbubbewegung ausgefahrt Auf diese 

zwei lineare (honzontale und vertikale) Vorschubbewe- Wedse kdnnen die lineare a Vorschubbewegungen des 

gimgen ausfuhxt, wobeidie Voracfaubbewegnngen nicht Maschinenstanderg went nur rur Besrbeitiing des 

nur far die Bearbeitimg der Werkstucke, sondcrn such jo Werkstockes, sondern auch Hte das Greifen von Werk- 

fflr die seFbstta&ge Wcrkstud&eiaduog (ohne zusacdi- stuckcu genntzt werden, tndem die auf der Palette mon- 

ehe Gfeifereinricbtun^ea) gemitzt werdeiL Drehraa- ticrto Werkstuckap^nnvorrichtuns beispteisweise von 

schinen eignen sich jedoch nur bedingt fur cine oben auf eln WerWtflck abgesenkt wird, welches auf 

ten-Beaifceitung beispietsweise kubischer Werkstuckc, einera Transportbacd bereitgesteilt isL Zum Transport 

da eine Bearbeirung von WerkstQcken auf etoer Palette ls einfacber Werkstflcke kfinnen Friktionsrouenbander 

nicht vargesehen ist und die Span-zu-Span-Zeiten be! oder Schleppketten vorgesehen werden. Fur die Hand- 

Wecbsd der rotierenden Werkzeuge relatxv hoch ist. habung von WcrkstOcken mh sehwieriger Lageorfenue- 

Aus dem intcmen Stand der Technik mud Bearbel- rung fate ten skh Umlaufbander mlt Werkstflcktragern 

tungszemrea mit um eine horizon tale Achse drebbaren an. 

Palettes bekanut. Bin sclbsztafiges Zu- und Abfuhren 20 Die txriden Arbeicssplndeln kdnnen auf einer gemein- 

von Paletten durch das Bcarbeitungszentrura Ist jedoch samen horoontalen Fahningsachse rait individual! an- 

nicht vorgesehen. Vor oder nebea dem Boarbeitimga- getriebenen Kugdumlaufmuttern zur Verbesserung der 

z en tram beJtnden aich eigensfendigc, horizontals oder Tnernjostabilitat vorne am Maschlnenbett ntootiert 

auch vertikale nmlaufende Palettenzuf&hrvorrichtun- sein. An den beiden Endcn dor FQhrungsacfase ist jeweils 

gen, die auch als Paletl ensp ercher ctienen. welohe die 45 ein Werkzeugscheibenaxagazin motitiext, aus dem die 

Paletten selbstandig in den Ajbefcsraum des Bearbel- Werkzeuge im Pick-up-System ohne zusltrfkhen 

tungszentnimA einwechseln. Werfczeugwechsler automatisch gewechselt Werden. 

Aus der DE 28 12 200 C2 ist darflber hmaus eine Durch diese Bauweise wird sine leichte Zugangtichkeit 

Werkzeugmaschine bekannt, welche Ifnks und rechta gewfihrielstet. 

ne ben dem Sputdel&tock mit harizontaler Arbeitszpin- 30 Sefar kurze Span-zu-Span-Zeiten (weniger als 1 sec.) 

del jeweils ein krebrfdrmjges Werkzeugmagazin mit ho- koxinen dadurch errezebt werden, dafi eine Spindel mil 

riZDotaler Drebacfase aufweist, aus weJchem Werkzeuge einem Werkzeug beladen wird, wflhrend zur gleichen 

dlrekt In die Arbehsspindel geweehselt werden, jedoch Zeit die andere Spindel eui anderes Werkstftck bcarbci- 

werden zujfitzlichc ZustcDbewegungen des Werkzeug- teu Zwei einfacbe WerfcstOcfce fcdnnen auch in elner 

magadns erfordcrlich, was einen erhebSchen konstruk- 3s Doppelaufspannung gleichzehig zwcispindlig bearbel- 

trven Menraurwand erforderL AuBerdem ist die Zu- tet werden. 

gaugllchkcit der Arbehsspindein bei EinrichteauftriSgen AuBerdem ist ein nachtrttgucher Ausbau von elner 

durch die beidsciuge horizontsJe Anordnung der Maga- euispindhgen Maschine mit einem oder zwei Scheiben- 

zine and dem quer dazu verfahren Arbeitetisch stark magazoien bis zur kompletten zwelspdndilgen Maschine 

eingeschrankL 40 mogUch. 

Diese Werkzeugmas chine ist auch la zweispindliger Durcb die in der Arbeitsspincel nach oben gerlchto- 

Ausfilhrung beJcsmat Bcidc Arbcitsspindeln sind hori- ten Bohr- und FraWerkzeuge wird eine optunaie 

zontal nebenemander in einem gememsamen Spindel- sehwerkraftoricnticrte Sp&neabhihr ermeglicbt Die 

stock angeordnet AbwechseLod unabhflngiges hzw. syn- Arbeitsspuideln konnen ah Motors pindeln konziplcrt 

cbrones Verfahren der Spindem bt nicht mogilch. Eat- 45 werden und begunsugen durch die kompakten Abmes- 

sprechende Vorteilc, wie $equentieUer p hauptzeh^aral- sungen des Sp^nddschtftxens den Spanefail zn den dar- 

Jeter WerkaeugwochscI bei unabhangigem Betrieb oder unterllegenden Spflncforderer, so dafi auch eine Trok* 

einstellbarer Spindclabstand bei synchronem Betrieb kenbearbeltung ermOgiicht wird 

sind fclghch nicht nu tzbar. AuBerdem kann die Erfindung zur Erhohung der Bin- 

Ausgehend von den Nachteilen des Stands der Tech- so satzflexibiliutt mit imterschiedtichen Spindelmodulen, 

mk Uegt daher die Aufgabe zugmnde, eine Bohr- und wie z. B, elner Hochg^schwrndigkeitsepandel und einem 

Frasmaacfaine Pur die flexible und schneDe Serienfent- mtegrierten Piandrehkopf ausrustbar sein. 

gung von Werkstuckcn mitdcrcr BaugrdBe zu konzipte- Die Erfindung kann mit einem schwenkbareu Palet- 

ren. tenwechsler ftlr den Bchnellen Palettenwechsel ausgeru- 

Diese Auf gab e wird gelfist durch die Merkmale des ss fit at werden. Dardber hinaus besteht die Moglichkeit, 

Patent anspruchs t. fur die Klein- und Mitteiserienf ert^gung stntt dee Paiet- 

Die WerkstCckspan nvorrichtung ist als selbstladende tenwechslers ein Palcttonrundpaol mit horizontaler 

WerkztQckaufnahme ausgebilde^ indent sie auf ein be- Drehaohse am Mas chin onbett seitlich zu ptontieren. 

rcttgestellies Werkstuck abgesenkt wird und ein Werk- In den nacbstehend autgefuhrten Zelchnungen wird 

stuck direktgreifL ^ 60 em Ausfflhrungsbcispiel der Erfindung dargestellt. 

Wenn beide Arbetlsspindehi synchron be trie ben wer- Fig. t Ansicht von oben auf die komplette Bohr- und 

den, kflnnen zwei Werkstocke gleichzeitlg bearbeket Frasroaschinc 

werden* wobei der Spindclabstand in Relation zum Fig. 2 Sctccnansicht der Bohr- und Frgsmaschine (oh- 

Werkatuckabstand und in Abhangigkeit von unter- ne Palettenweehsler, Werkzeugmagaziix. Wcrksiuck- 

scbiedlichen WerksttlckgrSBen verfahrcfi wird « transportband und Schaltschranke). 

Erfindung? gern^S sled an der neuen Bohr- und Fr3s*. Die Bohr- und Frasmascbine weist ein beispicisweise 

maschine am Maschlnenbett zwei vertikale Arbeitsspiti- in Gu&konstrukcion ausgefQhrtes Masehinenbett (1) mit 

deln, beispielsweise eine HochgeschwindigkeitaspmdeL zwei an der Oberseite rnontierren borbsontalen linear- 
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DE 44 35 024 C2 



fdbnuxgea for die Bewegung des Masc^menstanders (2) 
auf. Die beiden horizontal en LineaifUbrungen far die 
Querbewegung der belden SpindeiBchlitten (3a, b) sind 
an der Frontseite des Mamhmenbea« (1) vurgesehen 
Am Maschlnenstfiuder (2) sind zwei vertik&Je Iineflrffih- 
rungen /Or die Bewegung der Pftiettenspaxuieiziheit (4) 
mondert in welche standardisierte Paletten (So, b) mit 
aufgescfaraubter WeikstUckspanx^Vornchtung (6) auto- 
matfsch emgewechseJt warden. Die Paletten koonen e> 
ne maximal e Abmessung von 500 x 630 mm aufweisen. 

Durch Drehuug der Pateaeaspaanemheit (4) ist cine 
Werkstflckbearbdftmg von drei oder vier Sekcn mo> 
lich. 

Der automatische Wechsd der Palette <5a) crfolgx, 



Am UnkeA und rechten Ende der bomontaten Fflh- 
rurt^sachscder beirien S pinddschli ttcn (3a, b) ist jewe jjg 
em Werkzeug* chcFofm m* gn rin (14] mit vcrtikaler 
Drehachse vorgesehen, welches zum Wericzeugwechrei 
s in axlaler Hichumg urn Ca. 100 mm angebobcn werden 
tana. Db Werkzeagwenhsel erfolgt tm Pick-up-System, 
indem beispielsweise der linke Spmdelscnfitcen (3a) in 
die finke Endlage fabrt und daimr ein Werkzeug (17), das 
sich in der Spinde! (10a) befindet, in ewer freien Tascbe 
to (16) des Scheibenmagazins (14a) posztioniert Das Icom- 
plerte Schei Denmaga zin (1 4a) wird um ca. 100 mm ange- 
hoben und enmimmt dadnrch em Werkzeug (17) ana der 
Spmdei (10a). Durch Drebung des Scfcetbenmagazms 
(14a) wird ein neues Werkzeug (17) bereitgesteilt und 



indcm der Maschmenstander (2) zuruckfahrt, und der a durch Abscnken am ca. 100 mm wird der Werkzeoe- 



Pakttenwechsler (7) eine bogenfbrmigB Schwenkbewe- 
gung auf einer um Jewells 450 ahgewinkehen und ge- 
neigten Drehachse ausfuhrt Nach dieser Bewegung 
stent der Paletten wechsler (7) senkrccht neben dem Ma- 
schioenstander (2)> wodurch sich die aeue Palette (Sb) in M 
einer hangenden Position vor dem Maactrinexisfander 
(2) beEndet. Der Maacnixienstfinder (2) fahrt nun nach 
vorue in Richtung der Arbeitssrindein (iQa, b) und futrt 
die alte Palette (Sa) beaspielsweise in den frelen unteren 
Palettengreifer (9) des Palettenwechsler* (7) ein, 25 

Nacfadera die Palette (3a) sefelich am Palettengreifer 
(7) angekuppelt wurde, fUbrt die leere Palettenspannem- 
heit (4) im Maschinenst2nder (2) nach oben m die Ober- 
gsbeposhion der zweiten Palette (Sb\ SobaJd die neiie 
Palette (5b) am Palettenwechsler (7) cntkuppelt wurde. 30 
fahrt der MaschinenstAnder (2) mit der neuen Palette 
(5b) zurttck, and der Palettenwechsler (7) schwenkt mit 
der altcn Palette (5a) m die uriprungbche horizontale 
Lageztu-uck, 

Zum automatisclien Werkstuckwe easel ist koln Pajet- 55 
tenwechsel notwendig. 

Die Werksmcke (13a, b) werden beispielswe&e auf 
einem Tr&nsportband (11) mit zwei Qa erverschlebeein- 
ricbtungen (12) gesr^richert und transports erL 

Die Arbcitsapindeln (10a. b) der Maschine sind w&h- 40 
rend des WertoOckwechseis in einer geschuttXtn Posi- 
tion in den bekJen Endlagen ihrer FOhrun^sachse post- 
tionierL Dadurcb ist es moglich, die Querverschlcbeein- 
riebtung (12) des Transport bandea (11) zwischan den 
beiden Spindelsohlitten (3a* b) htndurch, bis nah an den 4$ 
in vorderster Pofiition wartenden Majcmnenst&nder (2) 
heranzufQhren, 

An der WcrkstCciwpaia-Vorricbtung (6) wird nur die 
HSlfte aller Spannpiatze mit Werkstocken (13a, b) be- 
legt So konncn die frelen Spannpl^tze huiptzeitparailel so 
sir ftemigung ab^eblasett oder gespOlt werden. An3e> 
dem wird ein sehneller Wericstflckwechsd realisiert, In- 
dem durch entsnrechende Positionierung des MascbJ- 
nenstanders (2) mit der Pfllettenspanneinheit (4), zu- 
n4chs: die beispieisweiscn hydraiiUschen Schwenkapan- & 
net* (15) cines freien Spannplatzes der WerkstOckspann- 
Vorrichtung (6) daa nachste cnbearbehete, bereiare- 
ateQte Werkstuck (13b) greifen* Danacb wird durcb Ctf- 
nen der Schwenkspanncr eines beJegten Spannplatzes 
nach einer Drehung der Palette (5a) mit der WerkstOck- M 
jpaim-Vorrichtung {€) um 180 Orad das letzte fertigbe- 
arbeitete Werkstflck (13a) auf der Querverachiebeein- 
rjchtung (12) des TVansportbandes (It) abgeiegt Die 
Quervenddebeeinricbtung (12) teles kopiert das ferdg- 
bearbeuete Werkstfick (t3a) anschiieSend zum Trans- 6S 
portband (11) und ermdglidit dann erst ms sicherhcits- 
techaiscben Grunden das SduteBen dea Maschinenar- 
beitsraumes. 



wecbsel abgeschlossen. 

Wahrcnd an der linken Spindcl (10a, b) ein Werkzeug 
(17) gewecbselt wird, kann die recme Spindel ( 10b) das 
in der Vorrichtung («) gespannce Werkstflck bearbeiten 
(13a). 

Patentanspruche 

1. Bohr- und Frasmascnine mit em em auf emem 
Masnhinenbett(l) horizontal verfanrbaren Maschi- 
aenstander (?) und mit einer in verdkaler Ricbtung 
an dem MasolunenstSnder (2) verfahrbaren Werk- 
stuckspanavoirichtung (6) for die Bearbeitung von 
hangenden Werkstncken, mh der Werfestucke (13a, 
13b) von einer horizontalen Transportvorrichmng 
(11) aufgenommen, zugefahrt und abgefuhrt wer- 
den, und mit mind es tens ein em als Werkzeug- 
wechsler ausgebildeten um eine verdkale Acfase 
getakxet drehbaren Werkzeugmagazw (14), da- 
durch gekennseichnet dad die Werkstuckspann- 
vorrichnmg (6) als eine um erne horizontale Achse 
(18) drehbare Palette (4) mit mindesxens einem 
WexkstflckspEnner (1^ ausgebildet ist und da£ ei- 
ne Fuhrungsachse (19) als Vorschubachse fur zwei 
Spindelscniitten (3a, 3b) mit Jewells nach oben wev 
sender Arbeitsspindel (17) rechtwinklig zur horf- 
zontalen Drehachse (18) der Palette (4) angeordnet 
iau wobea die SpindelschUtxen (3a, 3b) unabhSngig 
vonelnander oder auch synchron miteinandcr ver- 
fahrbar sind, und wobei an den Endea der Fiih- 
ningsachse (19) jeweils ein Werkzeugwechskr (14) 
air^eordnetist 

2, Bohr- und FrAsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, da0 ein Palettenwechsler (7) 
im horizontal en Verfahrweg der WerkstOclapann- 
vorrichtung (6) angeordnet ist. 
3w Bohr- und Frasmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, da3 die Fuhrungsachse (19) 
der Arbeitssplndeln (17) an der Frontseite des Ma- 
schtnenbettcs (1) angeordnet Fst 
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